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Prufungsantrag genn. § 44 PatG ist gestellt 
(g) Steckverbindung 

@ Verfahren zur Herstellung einer elektrischen Verbm- 
dung zwischen einem ersten und einem zweiten Kontakt- 
partner, wobei erfindungsgemafS vorgesehen ist, dafS die 
beiden Kontaktpartner als Steckverbindung zusammen- 
gefuhrt und anschliefiend stoffschlussig oder quasi-stoff- 
schlussig unlosbar miteinander verbunden warden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zur Herstellung einer eleklrischen Verbindung gemaB den 
Merkmalen des jeweiligen OberbegrifTes der unabhangigen 5 
Patentanspriiche. 

Es sind elektrische Verbindungen bekannt, bei denen bei- 
spielsweise durch Zusammenstecken ein erster Kontaktpart- 
ner mit einem zweiten Kontaktpartner in Verbindung ge- 
bracht wird. Eine solche Steckverbindung ist auch nach dem lO 
Zusamnnenstecken losbar, wodurch es insbesondere bei star- 
ken mechanischen Schwing- oder Ruitelbeanspruchungen 
zu einer erhohten Oxidation (Reiboxidation) mit einem er- 
hohten Ubergangswiderstand oder sogar zum Losen der 
elektrischen Verbindung und damit zu Kontaktschwierigkei- 15 
ten oder sogar zu Kontaktunterbrechungen kommt. Bei er- 
hohter Umgebungstemperatur sinkt zudem die Strombelast- 
barkeit der Verbindung. Vorschlage zur Beseitigung solcher 
Kontaktschwierigkei ten bcstehen Icdiglich darin, die Ge- 
hause der beiden Kontaktpartner mittels mechanischer Ver- 20 
riegelungen (zum Beispiel Schnappverschliisse) gegen ein 
unbeabsichtigtes Losen miteinander zu verbinden. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung zur Herstellung einer elektri- 
schen Verbindung anzugeben, mit dem die elektrische Ver- 25 
bindung nicht nur montagefreundlich hergestellt werden 
kann, sondcrn dariibcr hinaus auch hochste Konlaktsichcr- 
heit bietet. 

Diese Aufgabe ist durch die Merkmale der jeweiligen un- 
abhangigen Patentanspriiche gelost. 30 

Es hat sich uberraschenderweise herausgestellt, daB ubli- 
che Steckverbindungen wie zum Beispiel Einzelstecker, 
Flachstecker oder dergleichen mit einem einzi gen oder meh- 
reren insbesondere nebeneinander angeordneten Kontakt- 
partnern aufgrund des einfachen Aufsteckvorganges monta- 35 
gefreundlich sind und wegen der anschlieBenden stoff- 
schliissigen oder quasi-stoffschlussigen unlosbaren Verbin- 
dung miteinander auch hochste Kontaktsicherheit und einen 
deutlich verringerten Ubergangswiderstand bieten. Das 
heiBt, es wird ein einfach durchzufuhrender MontageprozeB 40 
vorgeschlagen, der den Vorteil bietet, die beiden Kontakt- 
partner entweder manuell oder maschinell zusammenzufiih- 
ren und dann anschlieBend stoffschliissig oder quasi-stoff- 
schlussig miteinander zu verbinden, wobei diese Verbin- 
dung ebenfalls manuell oder maschinell durchgefiihrt wer- 45 
den kann, Ein solches Verfahren beziehungsweise eine sol- 
che Vorrichtung findet vor alien Dingen dort eine Anwen- 
dung, wo die elektrische Verbindung Schwing- und/oder 
Riittelbelastungen oder dergleichen ausgesetzt ist, oder aber 
wo auch Kontaktprobleme aufgrund von sonstigen Umge- 50 
bungsbedingungen (wie beispielsweise starken Temperatur- 
schwankungen, erhohter Umgebungstemperatur oder der- 
gleichen) entstehen konnen. 

Die Erfindung geht also von dem Grundgedanken aus, 
eine an sich zunachst losbare Verbindung mit dem Vorteil 55 
der einfachen, zielgenauen, verpolungssicheren und schnel- 
len Montagefreundlichkeit derart zu modifizieren, daB diese 
nach der Modifikation (stoffschliissige beziehungsweise 
quasi-stoffschlussige Verbindung) unlosbar wird, um eine 
hohe Kontaktsicherheit zu gewahrlcistcn. Dies hat auch den 60 
Vorteil, daB sich das Verfahren insbesondere im Rahmen ei- 
ner Serienproduktion automatisieren laBt. 

In Weiterbildung der Erfindung wird die stoffschlussige 
Verbindung durch LaserschweiBen, WiderstandsschweiBen 
oder Hochtemperaturloten - also allgemein durch eine ge- 65 
zielte, kurzzeitige Erwarmung (Erhitzung) des Verbindungs- 
stelle - hergestellt. Die Anwendung der vorgenannten Ver- 
bindungsmoglichkeitcn hangt insbesondere ab von der Ma- 
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tcrialbeschaffenheit beziehungsweise der Materialpaarung 
der beiden Kontaktpartner und weiterhin von den Einsatzbe- 
dingungen. Die Verbindung erfolgt in vorteilhafter Weise 
nach dem Zusammenstecken der Kontaktpartner, da zumin- 
dest ein Kontaktpartner lagefixiert ist (beispielsweise ein 
Stecker auf einer Leiterplatte). 

In Weiterbildung der Erfindung ist es moglich, daB die 
quasi-stoffschlussige Verbindung durch Crimp- oder 
Klemm verbindungen hergestellt wird. Eine solche Verbin- 
dung kommt insbesondere dann in Betracht, wenn die bei- 
den Kontaktpartner frei zuganglich und nicht von einem Ge- 
hause umgeben sind. 

In Weiterbildung der Erfindung wird der eine Kontakt- 
partner in eine Kontaktfuhrung im Bereich des anderen 
Kontaktpartners in einem Steckergehause eingefiihrt und 
durch eine Offnung in dem Steckergehause die stoffschliis- 
sige Oder die quasi-stoffschlussige Verbindung hergestellt. 
Dies bietet den Vorteil, daB die elektrische Verbindung vor- 
montierbar ist und anschUeBend in eine Bauteilgruppe, in 
ein Gehause oder dergleichen eingesetzt werden kann. 

In Weiterbildung der Erfindung wird die stoffschlussige 
oder die quasi-stoffschlOssige Verbindung innerhalb dieser 
Bauteilgruppe oder des Gehauses hergestellt. Dadurch ist es 
moglich, innerhalb einer Bauteilgruppe beziehungsweise in- 
nerhalb eines Gehauses mehrere Module, Komponenten 
oder dergleichen durch Zusammenfuhrung der beiden Kon- 
taktpartner als Steckverbindung miteinander elcktrisch zu 
verbinden und anschlieBend innerhalb dieser Bauteilgruppe 
die stoffschliissige beziehungsweise die quasi-stoffschliis- 
sige Verbindung herzusteUen. Hierbei kommt auch in Be- 
tracht, daB nicht nur Module beziehungsweise Komponen- 
ten innerhalb dieser Bauteilgruppe miteinander verbunden 
werden, sondem daB auch Zufiihrungen von auBen bezie- 
hungsweise nach auBen mit einem beziehungsweise mehre- 
ren Modulen verbunden werden. Dadurch entfallt eine um- 
standliche gemeinsame Montage von schon vormontierten 
und elektrisch verbundenen Modulen, die umstandlich in 
das Gehause eingesetzt werden miiBten. 

Die Merkmale der Vorrichtungsanspriiche, aus denen sich 
ebenfalls vorteilhafte Wurkungen ergeben, sind im folgen- 
den beschrieben und anhand der Fig. 1 erlautert. 

Fig. 1 zeigt eine bevorzugte Ausgestaltung einer erfin- 
dung sgemaBen elektrischen Verbindung, auf die der allge- 
meine Erfindungsgedanke jedoch nicht beschrankt ist. 

Mit der Bezugsziffer 1 ist ein Steckergehause bezeichnet, 
an dessen einem Ende sich ein Kabel 2 befindet, Innerhalb 
des Steckergehauses 1 ist ein erster Kontaktpartner 3 (zum 
Beispiel Stecker oder Buchse) angeordnet, wobei der erste 
Kontaktpartner 3 derart ausgestaltet ist, daB das Kabel 2 bei- 
spielsweise mittels einer liblichen Quetschverbindung an 
diesem befestigt ist und in dem dem Kabel 2 abgewandten 
Bereich eine Kontaktfahne 4 aufweist. Das Kabel 2 ist in an 
sich bekannte Weise iiber Zugentlastungen 5 an dem Kon- 
taktpartner 3 und/oder an dem Steckergehause 1 zugentla- 
stet. Dies ist wahrend des Verbindungsprozesses und auch 
im Betrieb von Vorteil, da dann die Verbindungsstelle trotz 
Schwingungs- und Riittelbelastung weitgehend kraftefrei 
ist. 

Das Steckergehause 1 weist weiterhin eine Kontaktfiih- 
rung 6 auf, wobei in diese Kontaktfuhrung 6 ein zweiter 
Kontaktpartner 7 (zum Beispiel Buchse oder Stecker), der 
ebenfalls mit einem Kabel, einer Leiterplatte oder derglei- 
chen verbunden sein kann, eingefiihrt wird (angedeutet 
durch den Pfeil im zweiten Kontaktpartner 7). Die Kontakt- 
fuhrung 6 dient auch zur Reduzierung der Freiheitsgrade 
(Positionierungshilfe) des zweiten Kontaktpartners 7. Zur 
Erhdhung der Montagesicherheit und zur ersten mechani- 
schen Festlegung des zweiten Kontaktpartners 7 ist im Stek- 
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kergehause 1 eine Verrastung 8 angeordnet, die nach Ein- 
fiihrung des zweiten Kontaktparlners 7 in die Kontaktfuh- 
rungen 6 diesen festlegt. Eine solche Verrastung kann alter- 
nadv auch an dem zweiten Kontaktpartner 7 vorhanden sein. 
Altemativ dazu ist es moglich (wie es auch schon in Fig. 1 5 
angedeutet ist), daB der zweite Kontaktpartner 7 mittels 
Krafleinwirkung (Federwirkung) nach Einfuhrung in die 
Kontaktfiihrungen 6 lagefixiert ist. Dazu ist in Fig. 1 darge- 
stellt, daB die Kontaktfahne 4 bogenformig gewolbt ist und 
somit eine Druckwirkung auf den zweiten Kontaktpartner 7 lO 
ausflihrt, so daB sichergestellt ist, daB wahrend des Verbin- 
dungsprozesses sich die beiden Kontaktpartner 3, 7 beriih- 
ren und die Verbindung (VerschweiBung) in diesem Bereich 
stattfindet. Die Verrastung 8 kann iibrigens auch im Bereich 
der Kontaktfahne 4 angeordnet sein. Eine solche Verrastung 15 
ist insbesondere bei einer manuellen Montage von Vorteil, 
da bcispielsweisc durch das Einrastgerausch signalisiert 
wird, daB der zweite Kontaktpartner 7 seine Sollposition 
(gcstrichelt gczeichnet) crreicht hat, 

Ist diese Sollposition durch Einfuhren des zweiten Kon- 20 
taktpartncrs in die Kontaktfuhrung 6 crreicht, erfolgt durch 
eine OfFnung 9 in dem Steckergehause 1 die stofFschlussige 
Verbindung mittels eines Lasers trahles 10, der dann den be- 
strahlten Teilbereich der Kontaktfahne 4 mit dem eben falls 
in diesem Bereich angeordneten Bereich des zweiten Kon- 25 
taktpartners 7 stofFschlussig verbindet. Befindet sich in die- 
sem Bereich eine Verrastung, kann diese durch den Laser- 
strahl 10 oder dergleichen verschmolzen werden. 

Das Steckergehause 1 (oder auch ein entsprechend gestal- 
tetes Buchsengehause) ist zur Aufnahme von nur einem 30 
Kontaktpartner 3 einschlieBlich seines dazugehorigen wei- 
teren Kontaktparlners 7 ausgebildet. Denkbar ist natiirlich 
auch, daB mehrere Kontaktpartner 3 (oder 7) neben- und/ 
oder iibereinander und/oder auch in Bogen-, Kreis- und/oder 
Kubusform in dem Steckergehause angeordnet sind und die 35 
zugehorigen Offnungen 9 von auBen zuganglich sind, Denk- 
bar ist auch, nach erfolgtem VerbindungsprozeB die Ofif- 
nung(en) 9 abzudecken. 

Der erfindungsgemaBe Gedankc ist grundsatzlich an- 
wendbar bei elektrischen Steckverbindungen, bei denen es 40 
sowohl auf Montagefreundlichkeit, Montageschnelligkeit 
und hohe Kontaktsicherheit ankommt. Ein besonderes An- 
wendungsgebiet, auf daB die Erfindung jedoch nicht be- 
schrankt ist, ist das Gebiet der Stellvorrichtungen zur Ein- 
stellung der Leistung von Brennkraftmaschincn, die ubli- 45 
cherweisc als E-Gas bczcichnet werden, Bei solchcn Stell- 
vorrichtungen wird mittels der elektrischen Verbindung und 
der daran angeordneten Kabel die Stromversorgung zu dem 
Stellmotor hergestellt, aber auch die Position der Drossel- 
klappe, die beispielsweise mittels eines Drosselklappenpo- 50 
tentiometers oder dergleichen erfaBt wird, zu einer Steuer- 
einrichtung riickgemeldet. So werden beispielsweise die 
Kabel fur die Stromzuflihrung und fur die Ruckmeldung in 
das Gehause der Slellvorrichtung eingcfuhrt und mittels der 
erfindungsgemaBen Steckverbindung die elektrische Ver- 55 
bindung zu dem Drosselklappenpotentiometer oder derglei- 
chen und/oder zu dem Stellmotor hergestellt. Hier ist es von 
Vorteil, auch im Hinblick auf den geringen Bauraum, daB 
zumindest ein Steckergehause auf die Kontaktfahnen des 
Drosselklappenpotentiometers und/oder des Stellmotors 60 
aufgesteckt und anschlieBend durch die Laserverschwei- 
Bung Oder dergleichen die stoffschliissige oder die quasi- 
stoffschliissige Verbindung hergestellt wird. Dies kann ins- 
besondere innerhalb des Gehauses manuell oder maschinell 
erfolgen. Dadurch ist diese Steckverbindung bei solchen 65 
Stellvorrichtungen, die sich im Motorenraum eines Fahrzeu- 
ges befinden und damit hohen Ruttel- und/oder Schwingbe- 
lastungcn und auch starkcn Tcmpcraturschwankungen un- 


terliegen, kontaklsicher, was insbesondere beim Betrieb von 
Fahrzeugen von hochster Wichtigkeit ist. 

Bezugszeichenliste 

1 Steckergehause 

2 Kabel 

3 erster Kontaktpartner 

4 Kontaktfahne 

5 Zugenllastung 

6 Kontaktfiihrungen 

7 zweiter Kontaktpartner 

8 Verrastung 

9 Offnung 

10 Lasers trahl 

Patcntanspriiche 

1. Vcrfahren zur HcrstcUung einer elektrischen Ver- 
bindung zwischen einem crsten und einem zweiten 
Kontaktpartner, dadurch gckcnnzciclinct, daB die bei- 
den Kontaktpartner als Steckverbindung zusanmienge- 
ftihrt und anschlieBend stoffschliissig oder quasi-stoff- 
schlussig unlosbar miteinander verbunden werden. 

2. Vcrfahren nach Anspruch 1, dadurch gekcnnzeich- 
net, daB die stoffschliissige Verbindung durch Laser- 
schweiBen, WiderstandsschweiBen oder Hochtempera- 
turloten hergestellt wird. 

3. Vcrfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die quasi-stoffschliissige Verbindung durch 
Crimp- oder Klemmverbindungen hergestellt wird. 

4. Vcrfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3 dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der eine Kontaktpartner in eine Kon- 
taktfuhrung im Bereich des anderen Kontaktparlners in 
einem Steckergehause eingefuhrt wird und durch eine 
OfFnung in dem Steckergehause die stofFschlussige 
Oder die quasi-stofFschliissige Verbindung hergestellt 
wird. 

5. Vcrfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die stoffschliissige 
oder die quasi-stoffschliissige Verbindung innerhalb ei- 
ner Bauteilgruppe hergestellt wird. 

6. Vcrfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die stoffschliissige 
oder die quasi-stoffschliissige Verbindung hergestellt 
wird und anschlieBend in cine Bauteilgruppe einge- 
fuhrt wird. 

7. Vorrichtung zur Herstellung einer elektrischen Ver- 
bindung zwischen einem ersten Kontaktpartner (3, 4) 
und einem zweiten Kontaktpartner (7), dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die beiden Kontaktpartner (3, 4, 7) 
als Steckverbindung zusammenfiihrbar und anschlie- 
Bend stoffschliissig oder quasi-stoffschliissig unlosbar 
miteinander verbindbar sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Steckverbindung ein den ersten Kon- 
taktparmer (3, 4) aufnehmendes Steckergehause (1) 
mit einer Aufnahmeoffnung zur Einfuhrung des zwei- 
ten Kontaktpartner (7) aufweist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Steckverbindung beziehungs- 
weise das Steckergehause (1) eine Offnung (9) zur Her- 
stellung der stoffschliissigen oder der quasi-stoff- 
schliissigen Verbindung aufweist. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB mehrere erste Kontaktpart- 
ner (3, 4) nebeneinander angeordnet die Steckverbin- 
dung bilden. 
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11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Steckergehause (1) 
zumindest eine Verrastung (8) fur den zweiten Kon- 
taktpartner (7) aufweist. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11, 5 
dadurch gekennzeichnet, daB die Steckverbindung in 
Oder an einer Bauteilgruppe, insbesondere einem Ge- 
hause einer Stellvorrichtung zur Einstellung der Lei- 
stung einer Brennkraftmaschine [E-Gas], angeordnet 
ist. 10 
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